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値力：劣化して楽る場合がある．そこでこの閣係を示した

のh：第2豪であつて，｛ゴコ砂【1）】…mはr炉：3‘と，rpを

大きくしてボソチめ耕‘が球面の暫部になつたア許づ112

の場合力二示してある．　Cu，　Br，　P　Bz，　Agは何2LもO．39～

催Oで，A1も筒程度で，これらの聞にはたいした蓬は

ないといえろ．　ND，　SD　の擁鈍叛はrp　＝Gtの場合は

瑚～O・42で多小劣るかの程度であるrd：，η＝4一、帥
　＋　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　り

ちギンチの先が球画となりとがつてくるとO．44～，．45の

ようにはつきり劣化する寓がわかる．そこで輕合金板は

素ンチの形が適切ならば他の材料と大差ないが，形が聾

るいと相當劣り，形の影彊iに敏感であるから注意を要サ

る或第である．との原因も伸び率の小さいという事に開

達すると垢へられる・叉SD系はよく擁入直後　まプ三時

硬がi進まないうちにカi1工される場合がある．それに相當

した結果が第3表であつて，495℃±5°に保つた監浴中，

で40分間加無し，水中に嶢入れし，その後30分，60分

90分，120分纏過した後に限界絞りi率，≒リ4セソイ直を　　’『

求あ，焼鈍｝閃態iと比較してある．限界絞り葬…は90分位

までは殆んど饗化なく、9リクセy値は疹調伏態より悪

いが，9）分直までは劣化の程度渕、さい．從つて焼入後

90分以内に加工ずるのぷ，適當である之いテ現場の経験

とほぼ一致する・更に前逸の引張りの場合ρ幅方向と厚　、

み方向との間に鱒彦能が違うという性質力：，睡延方向に

甥して色7tな方向でその程度を異にするように板ができ

ていろと，深絞りで出來た容器の繊に耳といわれる凹凸

ができて困ろのは、，他の材料と同じであるが，この現象

が起らないよfうな板をつくる屈誕i條件については現在不　　’

明な鮎が多いが，、かならずしも銅系続の物と同じよ，に

はゆかない．

　4　む　す　び　　　　　　　　　　　　　　　　　　’

　以上述べたようbにlts合金板は，’　一．

　輕くて坂扱ひか巣である，

　熱慮理が害旺合簡易である，　　　　　　　　　♪　　．，

　菱形抵抗‘及び硬度が比較的小さいだめ加工機賊に困

難な問題が少く，型の材質及び加工に困難が少い，

等の特・長がある．

　被加工性の鮎からみると，引張りに封し破翫までの縛

‘合伸び憂形能が，特にSD，　NDでは小さい艶に注意が

肝要で，’曲げ加工では最小曲げ牟径を　（2～3）i程度に

又深絞リカ1工ではボンチ先端の形がとがtijすぎないより

にすれば，室麗で他の材料とプく騰同程度の加工に耐えう

るものである．（東ブ葦理工學研充所々員・1950・2・3）
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｛餐驚謄甕雰朧器謙；《鷲蒜

1　　　　　　顔である諸

　ヨ　奉ほε・　　　　　　　　　　　　　’可能なサイクル

　恥　　　　　　　　　　　　　　　　　について都分負

　　　　　・　出　力　　　愛えtblr．は鞭

　　　　コ鷲低燃費曲線1　　器内の燃料腹射

　　ガス・ノーゼン
’

　　の部分負荷特性
　　　　　　　水　町　長

の割合を襲えて行つた躍‘餅r果の一一部で．各田力1こお

いて黙料清費摩が最小になるように回軸数を調豊した

時のH！カー燃費曲線であるボー［0ユ型幽畏も筒箪な基本

型で同一軸上に腰縮機一i蹄ターピンー個，及び負荷が

．ある揚合で，｛PJ型はタービンを歴縮機ターピンと磯

力タービンの二つに分劇し，拘一匪縮機1ヒ封し爾グー・

ビンポ並列二入つている揚合，［S］型1ま二つのタービ

ーンが直列に入っている揚含・であって，後者の揚合高歴i

タービンが出カターピンの揺合・を〔SH］，低歴ターピ　　i
　　　　　　F　コ
ンヵ：出力タービンの揚合を［SL〕とする・

　一殻に最低燃量量曲隷は輕負荷の所では並列の揚合が

小さく，過負荷でば直列の揚合が小さい．又負荷のト
ル’Nが回鞘敷の（1，5～2）乗に比例するような時は蛇列

にすれば大農最低撚費1｝1】線にf旨つて蓮輔することがで

きる．回1博数・一定で負荷を墾える時は，直列1こ．して商

腰タービンを出力タービンにした方がよい．
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